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Unvers^dr-nic-^ Exemplar 

y Esernpiare irrirnuisbile 

Bandqiessmaschine mit zwei Giessrollen 

Die Erfindung betrifft eine Bandgiessmaschine bestehend aus zwei im wesentlichen 
parallel angeoraneten Giessrollen gemass Oberbegriff von Anspruch 1 . 


F c :Ct r 


-rt. n~.it Bencgiessrr.escrr kontinuierlich Eance- aus flussiger Metall- 
schmeize, insbesondere aus Stahlschmelze herzustellen. Das flussige Metall wird 
cabei kontinuieriich einem, durch angetriebene Giessrollen defimerten, Giessspalt 
zucefuhrt. Vor una im Giessspalt erstarrt das flussige Metall und em mindestens teil- 
weise erstarnes Eand wire durch die Giessrollen ausgefdrdert. Dieses Band kann 
weiieren kontinuierlichen oder diskontinuierlichen Operationen wie Kuhlen, Wieder- 
erwarmen, Warm- oder Kaltwalzen, Profilumwandlung, Oberflachenvergutung, Be- 
saumung etc. unterzogen werden. 


Es ist weiter bekannt, bei Bandgiessmaschinen mit zwei im wesentlichen parallel an- 
geordneten Giessrollen, den Giessspalt mit Schmalseitenteilen zu begrenzen. Solche 
Schmalseitenteile kdnnen an Stirnseiten der Giessrollen anliegen oder zwischen 
Mantelflachen bzw. Ballen der Giessrollen eingelegt und beispielsweise zur Format- 
verstellung des Bandes verschiebbar angeordnet werden. Die Giessrollen werden 
von einem Stander getragen, der zur Einstellung der Banddicke im wesentlichen quer 
zur Giessrollenlangsachse verschieb- oder verschwenkbar ist. Zur Kuhlung des flus- 
sigen Metalles werden die Giessrollen, insbesondere die Ballen der Giessrollen, in- 
tensiv von innen und/oder aussen mit einem Kuhlmedium gekuhlt. In der Regel sind 
die Giessrollen aus verschiedenen Materialien aufgebaut, wobei fur die gekuhlten 
Ballen ein Material mit hoher Warmeleitfahigkeit und fur Lagerzapfen und Rollenkern 
ein hochfester Stahl gewahit wird. Die Lagerzapfen, der Rollenkern und die Ballen 
bilden eine mittels Antrieb in Rotation versetzbare Rolleneinheit. Der Antrieb wird 
dabei in die Rollenzapfen eingeleitet und von diesen auf die Ballen ubertragen. Diese 
aus dem klassischen Walzwerksbau oder aus dem klassischen Bau von Antriebsrol- 
len fur Knuppel- oder Brammenstranggiessanlagen bekannte Konstruktion bendtigt 
seitlich der Giessanlage Platz fur die Antriebe und verschlechtert dadurch den seitii- 
chen Zugang zum Giessspalt und zu den Schmalseitenteilen, die den Giessspalt in 
seiner Lange begrenzen. Diese bekannte Giessrollenkonstruktion beeinflusst im 
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weiteren auch den Standeraufbau, den Piatzbedarf bei Mehrstranganiagen, den 
Wechsel von Giessrollen und Schmalseitenteilen, den Oxydationsschutz des flussi- 
gen Metalles und des gegossenen Bandes und die Tatigkeiten zum Betrieb und zum 
Unterhalt der Aniage. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Bandgiessmaschine zu bauen, die 
die erwahnten Nachteile uberwindet und die insbesondere ein optimaies Verhaltnis 
zwischen Maschinenbreite und giessbarer Bandbreite aufweist, einen einfachen 
Standeraufbau und sowohl fur den Rollenwechsel als auch fur die Anstellung und 
Auswechslung der den Giessspalt begrenzenden Schmalseitenteile eine bessere 
Zuganglichkeit ermdglicht und durch die kompakte Bauweise einen besseren Oxyda- 
tionschutz der Metallzufuhrung und dem gegossenen Produkt sicherstellt. 

Gemass der Erfindung wird.diese Aufgabe durch die Summe der Merkmale von An- 
spruch 1 geldst. 

Mit der Erfindung ist es mdglich, den Giessrollenantrieb so zu plazieren, dass die in 
der Aufgabe genannten Bedurfnisse befriedigt werden kdnnen. Im weiteren kann der 
Aufbau der Rolle den Bedurfnissen als Giessrolle im Sinne einer gekuhlten Kokille 
besser angepasst werden, wie aus den weiteren Ausfuhrungen entnehmbar ist. Ne- 
ben dem Oxydationsschutz der Metallzufuhrung ist bei der erfindungsgemassen 
Bandgiessmaschine auch ein Oxydationsschutz des gegossenen Produktes mit ent- 
sprechenden Qualitatsverbesserungen leichter mdglich. 

Der Antrieb kann beispielsweise direkt oder indirekt am Mantelteil der Giessrolle an- 
greifen. Eine vorteilhafte Losung wird erreicht, wenn ein ersterTeil der Lange der 
Stutzringe in den Mantel hineinragt und Kuhlwasserzu- und Abfuhrbohrungen fur ei- 
ne Kuhlwasserzirkulation zwischen der stillstehenden Achse und dem Mantel auf- 
weist. Ein zweiter Teil der Lange der Stutzringe ragt aus dem Mantel heraus und ist 
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mit Lager- und Antriebselementen fur eine Drehbewegung des mit den Stutznngen 
starr verbundenen Mantels auf der stillstehenden Achse versehen. Zwischen den 
Stutznngen und dem Mantel ist em Spannring mit Mitnehmerkeilen vorgesehen 

Der Giessrollenantrieb kar.r. auf vielfaltige Weise gemass den im Stand der Technik 
bekannten Ldsungen erfclgen. Eine vorteilhafte und einfache Ldsung ergibt sich. 
wenn am Stutzrinc ein Zahnkranz befestigt ist, der mit einer Verzahnung eines ste- 
ticnaren Antriebes in Wirkverbindung steht. Ein Antriebsgetriebe kann beispielsweise 
an der stillstehenden Achse angeflanscht sein. 

im Sinne einer Alternativldsung wird vorgeschlagen, dass ein oder mehrere Ring- 
drehmomentmotoren den Mantel uber einen Stutzring antreiben. 

Fur die Zu- und Abfuhrung des Kuhlmediums durch die stillstehende Achse und den 
Stutznngen zum Mantel der Giessrolle sind verschiedene Ldsungen mdglich. Im Sin- 
ne einer vorteilhaften Konstruktionsvariante wird vorgeschlagen, die Stutzringe vor- 
zugsweise mit Radialbohrungen und Nuten fur die Zufuhrung des Kuhlmediums aus 
der stillstehenden Achse in den Mantel zu versehen. Dabei kann die stillstehende 
Achse beidseits mit Axialbohrungen und im Endbereich der Axialbohrungen mit Ra- 
dialbohrungen versehen werden, die auf die Nuten der Stutzringe ausgerichtet sind. 

Auch die Kuhlung des Mantels selbst kann nach verschiedenen im Stand der Tech- 
nik bekannten Ldsungen fur eine Zirkulation des Kuhlmediums bewerkstelligt werden 
Eine einfache und sehr kuhlwirksame Ldsung ergibt sich, wenn der Mantel entlang 
seinem Umfang mit Bohrungen parallel zur Rollenlangsachse fur eine Kuhlmedium- 
zirkulation versehen ist. 
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Um die Wechselzeit fur die Giessrolien zu verkurzen, wird die stillstehende Achse mit 
Kuhlmedienzu- und Abfuhreinrichtungen versehen, die beim Aufsetzen auf bzw. beim 
Abheben der Rolle vom Stander gleichzeitig Kuhlmedienzu- und Abfuhrleitungen an- 
bzw. abkuppeln. 

Eine einfache und rasche Positionierung und Fixierung der Giessrolien wird erreicht, 
wenn die stillstehende Achse auf beiden Seiten des Mantels mit je einer Anschlag- 
und einer Abstutzflache versehen ist und dass am Stander zum Auflegen der 
Giessrolien von oben Anschlag- und Auflageflachen angeordnet sind. Zur Fixierung 
der stillstehenden Achse kann beispielsweise auf beiden Seiten des Standers je ein 
Schwenkarm als Befestigungsvorrichtung angelenkt werden. 

Zur Beruhigung des Metallbades im Giessspalt kann zwischen dem rotierenden 
Mantel und der stillstehenden Achse eine elektromagnetische Bremse angeordnet 
werden. Ein besonderer Vorteil bezuglich Plazierung und Befestigung einer solchen 
elektromagnetischen Bremse wird darin gesehen, dass sie stationar auf der stillste- 
henden Achse angeordnet werden kann. 

Im Nachfolgenden wird anhand von Konstruktionsbeispielen die Erfindung zusatzlich 
erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer teilweise dargestellten Bandgiessma- 

schine und 


Fig. 2 


einen Vertikalschnitt durch eine Giessrolle. 
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In Fig. 1 sind schematisch zwei im wesentlichen parallel angeordnete Giessrollen 1 
una 2 mit zylmdnschen Mantel 4 auf einem strichpunktiert angedeuteten Slander 3 
angeordnet. Ein beidseitig der Giessrollen 1, 2 mittels Schmaiseitenteilen 5 be- 
grenzter Giessspalt 6 ist durch Masslinien engeceutet. Em sclcher Giessspalt 6 kann 
zwischer, ' - 1£ mm, vorzucsweise i - t mm betragen. Lacenapfen 8, S der 
Giessrollen 1, 2 sine an ihren Auflageflachen 10, 11 als Vierkant ausgebildet. An- 
schlagfiachen 12, 13 der Lagerzapfen 8, S werden als Rollenanschlag am Stander 3 
aenutzt. Mit 1 5, 1 £' sind schematisch Zahnrader zum Antrieb der Giessrollen 1 , 2 
caraestellt. Seiche Eandgiessmaschinen konnen fur verschiedene Giessmetalle, vor- 
zugsweise fur die Herstellung von Stahlband, Anwendung finden. 

In Fig. 2 ist mit 21 eine Giessrolle in vergrdssertem Massstab gegenuber Fig. 1 dar- 
gestellt. Die Giessrolle 21 ist auf einem nur teilweise dargestellten Stander 23 abge- 
stutzt. Eine stillstehende, die ganze Rolle 21 durchdringende Achse 24 ist mit ihren 
Vierkantenden mit etwa einer Lange 25 auf dem Stander 23 gelagert. Mit einem 
Masspfeil 26 ist die Lange eines Ballens der Giessrolle 21 bezeichnet. Dieser Ballen 
besteht im wesentlichen aus einem zylindrischen Mantel 27, der mittels Mitnehmer- 
keilen 28 mit Spannring mit zwei Stutzringen 29, 29' starr verbunden ist. Der Mantel 
27 ist durch ein Kuhlmedium, vorzugsweise Wasser gekuhlt. Die beiden Stutzringe 
29, 29' sind mittels Kugel- oder Walzenlager 31 auf der Achse 24 gelagert. Ein erster 
Teil der Lange der Stutzringe 29, 29' ragt in den Mantel 27 hinein und ist mit radialen 
Zu- und Abfuhrbohrungen 32 fur Kuhlwasser, die ihrerseits in Nuten 33 munden, ver- 
sehen. Die Nuten 33 sind auf radiale Zu- und Abfuhrbohrungen 34, 42 der stillste- 
henden Achse 24 und dem Mantel 27 ausgerichtet. Uber weitere Bohrungen 30, 30' 
in der Achse 24 wird das Kuhlwasser vom Stander 23 in die Stutzringe 29, 29' und 
dem Mantel 27 zugefuhrt. 

Ein zweiter Teil der Lange der Stutzringe 29, 29' ragt aus dem Mantel 27 heraus und 
der Stutzring 29 steht mit einem Antrieb, beispielsweise mit einem Zahnradantrieb 36 
fur die Giessrolle 21 in Wirkverbindung. Der Zahnradantrieb 36 kann, wenn er- 
wunscht, auf der stillstehenden Achse 24 angeflanscht sein. Er steht mit einem 
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Zahnkranz 37, der am Stutzring 29 festgeschraubt ist, im Eingnff. An Stelle des dar- 
gestellten Zahnradantriebes 36, 37 ist es im Sinne einer Alternativldsung mdglich, mit 
einem Oder mehreren Ringdrehmomentmotoren die Giessrolle 21 anzutreiben. 

Die Kuhlung der Ballen der Giessrollen, bzw. der zylindrischen Mantel 27, kann ent- 
lang seinem Umfang durch Kuhlwasserzirkulation in axial angeordneten Bohrungen 
39 sichergestellt werden. 

Die An- und Abkupplung des Kuhlwasserzu- und Abflusses zu den Giessrollen 21 
erfolgt gleichzeitig mit dem Aufsetzen auf bzw. Abheben der Rolle 21 vom Stander 
23. 

Zur Fixierung der stillstehenden Achse 21 ist beispielsweise auf beiden Seiten des 
Standers 23 je ein Schwenkarm 40 angelenkt. 

Der Aufbau der Rolle erlaubt einen besonders vorteilhaften Einbau einer elektroma- 
gnetischen Bremse 41 innerhalb der Giessrolle 21 zwischen der stillstehenden Achse 
24 und dem rotierenden Mantel 27. 

Die elektromagnetische Bremse kann Turbulenzen im Metallbad oberhalb des eng- 
sten Giessspaltes beruhigen. Die elektromagnetische Bremse wird mit Vorteil statio- 
nar auf der stillstehenden Achse angeordnet. 

Bei Giessrollen 21 fur breite Bander kann der zylindrische Mantel 27 zwischen den 
beiden Stutzringen 29, 29' zusatzliche Stutzringe zur Abstutzung des Mantels 27 auf 
der stillstehenden Achse 24 aufweisen. Auch diese zusatzlichen Stutzringe sind mit 
dem Mantel 27 verbunden und auf der Achse 24 mit Kugel- oder Rollenlager radial 
und axial gelagert. 
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In Fig. 2 ist der Mantel 27 als zylindnscher Kdrper dargestellt. Der Mantel 27 kann, 
ohne vom Erfindungsgegenstand abzuweichen, auch eine leichte Bombierung oder 
Kegelform etc. aufweisen. 
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Patentanspruche 

1. Bandgiessmaschine bestehend aus zwei parallel angeordneten Giessrollen (1, 
2, 21), cie einen beidseitig mittels S cnmelseitenteilen (5) bec r e^.zten Giessspalt 
(6) bilcer, und einem cie Giessrollen (1, 2, 21) tragenden Stancer (3, 23), wobei 
die Giessrollen (1, 2, 21) gekuhlte Ballen aufweisen, die den Giesspalt (6) bil- 
den und Lagerzapfen (8, 9) zum Abstutzen der Giesssrollen (1 ,2,21) auf dem 
Stander (3, 23) vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass der gekuhlte 
Ballen aus einem im wesentlichen zylindrischen Mantel (27) besteht, der uber 
beidseits in den Mantel (27) hineinragende und mit dem Mantel (27) verbindba- 
re konzentrische Stutzringe (29, 29') auf einer am Stander (3, 23) fixierten still- 
stehenden Achse (24) abgestutzt ist. 

2. Bandgiessmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein er- 
ster Teil der Lange der Stutzringe (29, 29') in den Mantel hineinragt und Zu- und 
Abfuhrbohrungen (32) fur eine Zirkulation eines Kuhlmediums zwischen der 
stillstehenden Achse (24) und dem Mantel (27) aufweist und ein zweiter Teil der 
Lange der Stutzringe (29, 29') aus dem Mantel (27) herausragt und mit Lager- 
(31) und Antriebselementen (37) fur eine Drehbewegung des mit den Stutzrin- 
gen (29, 29') starr verbundenen Mantels (27) auf der stillstehenden Achse (24) 
versehen ist. 

3. Bandgiessmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
am Stutzring (29) ein Zahnkranz (37) befestigt ist, der mit einer Verzahnung ei- 
nes stationaren Antriebes (36) in Wirkverbindung steht. 


4. Bandgiessmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein An- 
triebsgetriebe (36) auf der stillstehenden Achse (24) angeflanscht ist. 



- 9 - 

5. Bandgiessmaschine nsch Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass em 
Oder mehrere Ringdrehmomentmotoren den Mantel (27) uber den Stutzring (2S) 
antreiben. 

6. Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 1 - 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Stutzringe (2S, 29') vorzugsweise mit Radialbohrungen (32) und 
Nuten (33) fur die Zufuhrung des Kuhlmediums aus der stillstehenden Achse 
(24) in den Mantel (27) versehen sind. 

7. Bandgiessmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
stillstehende Achse (24) beidseits mit Axial (30')- und mit Radialbohrungen (34) 
versehen sind, die auf die Nuten (33) der Stutzringe (29, 29') ausgerichtet sind. 

8. Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 1 - 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Mantel (27) entlang seinem Umfang mit axial angeordneten Boh- 
rungen (39) fur eine Kuhlmediumzirkulation versehen ist. 

9. Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 1 - 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass zwischeh den Stutzringen (29, 29') und dem Mantel (27) Mitnehmer- 
keile (28) mit einem Spannring vorgesehen sind. 

10. Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 1 - 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die stillstehende Achse (24) mit Kuhlmedienzu- und Abfuhreinrichtun- 
gen (30) versehen ist, die beim Aufsetzen auf bzw. beim Abheben der 
Giessrolle (21) von dem Stander (23) gleichzeitig Kuhlmedienzu- und Abfuhr- 
leitungen (35) im Stander (23) an- bzw. abkuppeln 
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Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 1-10, dadurch gekennzeich- 
net, dass die stillstehende Achse (24) auf beiden Seiten des Mantels (27) mitje 
einer Anso'.eg- (12. 13) und sine Auf.&ceflSche (1C, 11) verse c ist una dass 
am Stanoer zum Aufiegen aer Giessrolien von cben Anschlag- una Abstutzfie- 
chen angeordnet sind. 

Bandgiessmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
Fixierung der stillstehenden Achse (24) auf beiden Seiten des Standers (23) je 
ein Schwenkarm (40) am Stander (23) angelenkt ist. 

Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 1-12, dadurch gekennzeich- 
net, dass zwischen dem rotierenden Mantel (27) und der stillstehenden Achse 
(24) eine elektromagnetische Bremse (41) fur das Metallbad zwischen den 
Rollen angeordnet ist. 

Bandgiessmaschine nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
elektromagnetische Bremse (41) innerhalb der Giessrolle (21) stationar auf der 
stillstehenden Achse (24) angeordnet ist. 

Bandgiessmaschine nach einem der Anspruche 1-14, dadurch gekennzeich 
net, dass der zylindrische Mantel (27) zwischen den beiden Stutzringen (29, 
29') durch zusatzliche Stutzringe auf der stillstehenden Achse (24) abgestutzt 
ist. 



Zusammenfassunq 

Bandgiessmaschinen bestehen aus zwei parallel angeordneten Giessrollen (1, 2) 
deren Lagerzapfen (8, 9) auf einem Stander (3) abgestutzt sind. Gekuhlte Ballen der 
Gicssrcllen (1 . 2) und Schmalseitenteile (5) begrenzen einen Giessspalt (6). Urn ein 
optimales Verhaltnis zwischen der Breite der Giessmaschine und der maximal giess- 
baren Bandbreite zu erreichen und um einen einfachen Standeraufbau sowohl fur 
den Rcllenwechsel als auch fur die Auswechslung von Schmalseitenteilen sowie ei- 
nen besseren Oxydaticnsschutz zu erhalten, wird vcrgeschlagen, die gekuhlten Bal- 
len als zylindnsche Mantel (4) auszubilden. Uber beidseits in den Mantel (4) hinein- 
ragende und mit diesem verbundene konzentrische Stutzringe soli der Mantel (4) auf 
einer am Stander (3) fixierten stillstehenden Achse abgestutzt werden. 

(Fig. 1) 



